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In this office action, the following reference is mentioned for the first time. (The 
numbering shall remain valid for the further proceedings). 

(1)DE 24 50 267 C2 



1 . The examining procedure is based on claim 1 to 7 as filed on the application 
day. 

2. Claim 1 is not allowable due to lack of novelty of its method. 

The method according to claim 1 is completely anticipated by document (1). 
According to claim 5, the blasting (shot-peening method, cf. column 1, line 11) is 
therein performed with a coverage in a range of approx. 70 % of the surface. 
Therewith, also therein, a compression residual stress is applied to a part of the 
resilient portion. 

3. The features of claims 2 and 4 are also disclosed in document (1 ). Therein, a 
shot-peening method (column 1, line 11) is used, having a coverage of between 
5 % and 90 % of the surface. 

4. The features of claims 3 and 7 are not known from document (1). 

5. Claim 5 is not comprehensible in view of the resilient portion in a thickness 
direction. It has to be clarified which portion of the plate spring is meant. 

6. The range of the compression residual stress given in claim 6 represents an 
interpretation, which does not have any individual inventive relevance. 

7. In case of a further prosecution of the application, the resilient portion of the 
plate spring has to be described more clearly within the scope of the disclosure. 
It has to be mentioned which portions or surfaces belong thereto. 

With the documents on file, a granting of a patent is not possible. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein federndes Bauteil, 
wie insbesondere Tellerfeder. das nach dem HSrten eine 
gestrahlte Oberfiache auf weist und bezieht sich. weiter- 5 
hin auf ein Verfahren zur Herstellung eines solchen 
Bauteiles. 

Bei federnden Bauteilen, wie z. B. Tellerfedern, ist es 
bekannt, diese nach dem Stanzen gegebenenfalls anzu- 
pragen und nach dem HSrten zu strahlen, beispielsweise 10 
nach dem Shot-Peening bzw. Kugelstrahlverfahren, urn 
an der Oberfiache eine Materialverfestigung zu erhal- 
ten. wodurch die Lebensdauer bzw. die Zahl dsr mogli- 
chen Lastwechsel erhoht wird. Dabei wird nach den 
allgemeinen Erfahrungen eine optimale Lebensdauer 15 
erreicht, wenh Tellerfedern mit einer Almenintensitat 
von 1 0,2 bis A 0,22 mm gestrahlt werden und der Be- 
deckungsgrad mogiich groB ist. 

Es hat sich jedoch gezeigt, daB trotz Erhdhung des 
Bedeckungsgrades derartiger Teile beim Strahlen eine 20 
fur viele Anwendungsfalle erforderliche Lebensdauer 
bzw. Lastwechsel nicht erreicht werden konnte. 

DemgemaB lag der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
ein federndes Bauteil. wie insbesondere eineTellerfeder, 
zu schaffen, die sich durch eine groBere Lebensdauer, 25 
namlich eine hdhere mogliche Lastwechselzahi aus- 
zeichnel. sowie ein Verfahren zur Herstellung derarti- 
ger Bauteile. 

GemaB der Erfindung kennzeichnet sich das federnde 
Bauteil der eingangs genannten Art dadurch aus, daB die 30 
durch das Strahlen erzeugte aufgerauhte Oberfiache 
durch eine Materialabtragung gegiattet ist. 

Durch die US-PS 26 08 725 ist es bekanntgeworden, 
nach dem Kugelstrahlen ein weitere* Arbeitsverfahren 
zur Oberflachenbehandlung folgen zu lassen, nfimlich 35 
solche federnden Bauteile in einem korrosionswider- 
standsfahigen Oberzugzu versehen. Diese Schrift ver- 
mag dem Fachmann keinen Hinweis auf die Richtung 
auf die vorliegende Erfindung zu ubei mitteln. Gleiches 
trifft auch zu auf die US-Re, 2b 714, die zwar zeigt, fe- 40 
dernde Bauteile zunachst zu schleifen, danach in Form 
zu bringen (konisch zu walzen), danach zu harten und 
anschlieBend zu strahlen. Dieser Schrift kann aber ins- 
besondere nicht entnommen werden, daB bei der Her- 
stellung eines rederndes Bauteils nach einer Strahlbe- 45 
handlung eine Oberflachenglattung durch eine Materi- 
alabtragung zum Zwecke der Erhohung der Wechselfe- 
stigkeit erfolgen soil. 

Bei Tellerfedern ist es zwar allgemein bekannt, diese 
zum Zwecke des Erzielens einer grdBeren Lebensdauer 50 
kugelzustrahlen; ebenfalls bekannt ist es, durch Schlei- 
fen oder dergleichen. die Lastwechselzahi eines federn- 
den Bauteils zu erhohen. Die gemeinsame Anwendung 
beider Verfahren, in der durch die Erfindung vorgege- 
benen Reihenfolge ist jedoch nicht naheliegend, weil 55 
eine Summenwirkung nicht ohne weiteres erwartet 
werden konnte. Es war namlich zu befurchten, daB das 
dem Kugelstrahlen nachfolgende Schleifen die Kugel- 
strahlwirkung wieder aufhebl. weil durch das Schleifen 
ein Teil der durch das Kugelstrahlen verfestigten Ober- 60 

fiaCiic wlcuci" abiragcu. 

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur 
Herstellung eines federnden Bauteiles, insbesondere ei- 
ner Tellerfeder. die nach dem Harten gestrahlt wird, 
wobei sich das Verfahren dadurch auszeichnet, daB nach b5 
der Behandlung durch Strahlen ein Arbeitsverfahren 
folgi, bei dem eine Oberflachenglattung durch eine Ma- 
terialabtragung crfolgt, indem zumindest die durch das 



Strahlen extrem vorstehenden Materiaispitzen beseitigt 
werden. 

Hierfur kann sich ein elektro-chemisches Verfahren 
eignen oder aber ein mechanisches Verfahren, wie bei- 
spielsweise eine Gleitschliffbehandtung. wie sie unter 
der Bezoichnung "Trowalisieren" bzw. "Roto-Fmish- 
Verfahren'' bzw. "Scheuern" oder dgL bekannt sind Ins- 
besondere solche Behandlungsarten haben sich als be- 
sonders vorteilhaft erwiesea da nicht nur die durch das 
Strahlen b^dingten, extrem vorstehenden Materiaispit- 
zen beseitigt werden, sondern ebenfalls die durch das 
Stanzen bzw. gegebenenfalls die beim Anpragen, z. B. 
beim Anpragen des TellerfederauBenrandes oder der 
Aunehmungen innerhalb des Tellerfedergrundkorpers 
usw. gebildeten Anpragungen — beim Anpragen flieBt 
bekanntlich das Material in der Mitte der Dicke als 
kleiner Wulst nach auBen und bildet eine unregelmaBige 
Kontur — entfernt bzw. gegiattet werden konnen. 

Ein besonders vorteilhaftes Verfahren zur Herstel- 
lung eines federnden Bauteiles, wie einer Tellerfeder, 
besteht darin, daB das Strahlen, wie das Shot-Peening 
bzw. Kugelstrahlen oddgl mit einer hoheren. als bei 
der Herstellung von derartigen Teilen, wie Tellerfedern, 
Oblichen Intensitat, namlich einem Almenwert in der 
GroBenordnung von ungefahr a 03 mm und bei einem 
bei der Herstellung von derartigen Teilen, wie Tellerfe- 
dern Oblichen, geringeren Bedeckung, namlich im Be- 
reich von ungefahr 70% der Oberfiache erfolgt und 
nachtraglich die bereits erwahnte Gleitschliffbehand- 
lung. 

Als Ursache fur die Erhohung der Lebensdauer bei 
einem Bauteil gemaB der Erfindung bzw. bei einem nach 
mindestens einem der o. a. Verfahren hergestellten fe- 
dernden Bauteil, wie einer Tellerfeder, bis zum zwei- 
und mehrfachen Wert gegenuber den bekannten Teilen, 
ist zu vermuten, daB durch das Glatten und gegebenen- 
falls das gleichzettige Trommeln sowohl der durch das 
Kugelstrahlen bzw. Shot-Peening — mit gegebenenfalls 
hdhercn Intensitat und geringerer Bedeckung als es bis- 
her ubiich war — erfolgten Behandlung, nicht nur die 
dabei entstehenden, extrem vorstehenden Materiaispit- 
zen beseitigt werden, sondern auch diejenigen Kontu- 
ren des Bauteiles, also beispielsweise die AuBenkontu- 
ren, behandelt werden, die bei dem Kugelstrahlen bzw. 
Shot-Peening wegen der beim Kugelstrahlen etwa 
senkrecht auf die Oberfiache erfolgenden Behandlung 
mit nicht ausreichender Intensitat gestrahlt werden. 
Daruber hinaus durfte durch das Gleilsohliffvcrfahren 
auch noch eine mechanische Verfestigung durch das da- 
mit verbundene Trommeln der Oberfiache bzw. der 
Konturen und gegebenenfalls ein Ebnen der durch das 
Strahlen extrem vorstehenden Materialerhebungen 
verbunden sein. 

Anhand der Fig. 1 und 2 sei die Erfindung am Beispiel 
einer Tellerfeder naher erlauterL Dabei zeigt 

Fig. 1 eineTellerfeder in teilweiser Ansicht und 

Fig. 2 einen Schnitt gemaB der Linie 11-11 der Fig. 1. 

Die Tellerfeder 1 besitzt einen ringfdrmigen Grund- 
korper 2 und radial nach innen gerichtete Zungen 3, die 
durch Schlitze 4 voneinander getrennt sind und diese 
c-u:«.« :„ u^ir^nrrrQ^irjigon Ausnehmungen 5. 

Nach dem Stanzen und nach der Bildung der Anpragun- 
gen 6 am AuBenumfang und 7 an den Ausnehmungen 5 
wird die Tellerfeder in an sich bekannter Weise in ihre 
aufgcsiellte Form gebracht und gehartet. Nach dem 
Harten erfolgt in an sich ebenfalls bekannter Weise das 
Strahlen. die Kugelstrahlen bzw. Shot-Peening und 
zwar in der Regel in Richtung der Pfeile VIII, also im 
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wesentlichen scnkrecht auf die Oberflachenseiten 9, 10 
bzw. hier im wesentlichen in Richtung der Rotationsach- 
s*. wodurch im wesentlichen die Oberflachenseiten 9 
und 10 verfestigt werden. Oadurch erfolgt auch eine 
Aufrauhung dieser von dem Strahlmittel bevroffenen s 
Flachenteilen, die beim anschlieBend*n Arbeitsgang, 
wie bei einer Gleitschliffbehandlung, also z. B. Trowali- 
sieren, Roto-Finish-Verfahren oder Scheuern, geglattet 
werden. Gleichzeitig konnen auch eventuelle Riefen 
und Kerben, die beim Stanzen entstehen, bzw. die beim 10 
Prfigen der Anpragungen 6 bzw. 7 entstehenden Wulste 
entfernt und auch an diesen wie an anderen S tell en, die 
von dem Strahlmittel nicht oder nicht mit der genQgen- 
den Intensitat getrcffen werden, verfestigt werden. 

15 

Patentanspruche 

1. Federndes Bauteil, insbesondere Tellerfeder, das 
nach dem Hart en eine gestrahlte Oberflache auf- 
weist, dadurch gekennzeichnet, daB die durch das 20 
St rah I en erzeugte aufgerauhte Oberflache durch 
eine Materialabtragung geglattet ist 

2. Verfahren zur Herstellung eines federnden Bau- 
tcils nach Anspruch 1, insbesondere Tellerfeder, 
das nach dem HSrten gestrahh wird, dadurch ge- 25 
kennzetchnet, daB nach der Behandlung durch 
Strahlen,ein Arbeits verfahren folgt bei dem eine 
Oberflachenglattung durch eine Materialabtra- 
gung erfolgt. 

3. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils nach 30 
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet daB die 
Oberflachenglattung durch mechanische Material- 
abtragung erfolgt 

4. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils nach 
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 35 
Oberflachenglattung durch eine Gleitschliffbe- 
handlung erfolgt 

5. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils nach 
einem der Anspruche 2 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Strahlen mit einer Intensitat gemaB 40 
einem Almenwert in der GroBenordnung von un- 
gefahr a 03 mm und einer Bedeckung im Bereich 
von ungefahr 70% der Oberflache erfoigt 
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